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O2O3 =R - r sin θ
O1O3 =O2O3 sec θ
取锯片弦上任意一点P，P到点O1的距离：













y = R2 + d24 - x2 ，（-d/2≤x≤d/2）
显然，当 x取零值时 y最大，如图AB所示；当 x
取d/2或-d/2时y最小，如图CD所示。
则最大绝对误差：
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图5 系统液压原理 图6 安装位置示意图
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3）当圆孔加工半径一定时，可确定最大加工
深度。
本文通过对锯片加工圆孔时的误差及补偿分
析，研究其在工业加工的可行性，在一定范围内控
制理论误差，为控制实际加工误差提供了理论
依据。
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